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@ Verfahren zur Herstellung eines fadenverstarkten, strang-gepressten Gummikdrpers.

@ Ein Verfahren zur Herstellung eines fadenarmier-
ten, stranggepreBten Gummikdrpers mit Hilfe eines
Scherkopfes (1), bei dem die Fiden (2) kontinuier-
lich zugeflhrt, in die in einer kontinuierlichen Vor-
wirtsbewegung befindliche Gummimischung (3) ein-
gebettet und durch Vulkanisierung der Gummimi-
schung in dem Gummik&rper festgelegt werden. Die
Fidden werden kontinuierlich aus den in Umfangs-
richtung verteilten, die Stirnfliche durchdringenden
Miindungen (4) des sich innerhalb des Scherkopfes

(1) in einer kontinuierlichen Drehbewegung befindli- -
chen Scherdornes (5) in den in dem Scherkopf (1)
enthaltenen Teil der Gummimischung (3) eingebet-
tet, wobei die Geschwindigkeit der Vorwérisbewe-
gung der Gummimischung (3) so mit der Drehge-
schwindigkeit des Scherdornes (5) abgestimmt wird,
daB die Gummimischung (3) wahrend der Einbettung
der Fidden zumindest anndhernd ihre geringstmdgli-
che Viskositdt erreicht.
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Verfahren zur Herstellung eines fadenverstirkten, stranggepresten Gummikoérpers

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines fadenarmierten, stranggepreften Gum-
mikdrpers mit Hilfe eines Scherkopfes, bei dem die
Faden kontinuierlich zugefiihrt, in die in einer konti-
nuierlichen Vorwirisbewegung befindliche Gummi-
mischung eingebettet und durch Vulkanisierung der
Gummimischung in dem Gummikdrper festgelegt
werden.

Ein solches Verfahren ist aus der US-PS
4671761 bekannt. Die Einbettung der Féden in die
Gummimischung erfoigt dabei in einer dem eigent-
lichen Scherkopf nachgeschalteten Dise. Die ein-
zelnen Teile der Diise sind einander in einer unver-
drehbaren Weise zugeordnet, wodurch sich die Fa-
den stets parallel zueinander und zur Richtung des
Gummik&rpers erstrecken. Flir bestimmte Anwen-
dungsfilie ist das wenig befriedigend.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
solches Verfahren derart weiterzuentwickeln, daf
sich eine schraubenférmige Verdrillung der Armie-
rungsfidden in dem fertigen Gummik&rper ergibt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB bei ei-
nem Verfahren der eingangs genannten Art mit den
kennzeichnenden Merkmalen von Anspruch 1 ge-
15st. Auf vorteilhafte Ausgestaltungen nehmen die
Unteranspriiche bezug.

Bei dem erfindungsgemé&Ben Verfahren werden
die kontinuierlich zugefiihrten Faden aus in Um-
fangsrichtung verteilten, die Stirnfliche durchdrin-
genden Miindungen des sich in dem Scherkopf in
giner kontinuierlichen Drehbewegung befindlichen
Scherdornes in den gerade in dem Scherkopf ent-
haltenen Teil der kontinuierlich zugeflihrten Gum-
mimischung eingebettet, wobei die Geschwindig-
keit der Vorwirtisbewegung der Gummimischung
so mit der Drehgeschwindigkeit des Scherdornes
abgestimmt wird, daB die Gummimischung wéh-
rend der Einbettung der Fdden zumindest angené-
hert ihre geringstmdgliche FlieBviskositat erreicht.
Die Fidden werden hierdurch auf allen Seiten in
einer ausgezeichneten Weise durch die Gummimi-
schung benetzt, was eine ausgezeichnete adh3sive
Festlegung in dem letztlich enthaltenen Gummik&r-
per bewirkt. Sie folgen zusdtzlich wéhrend ihrer
Einbettung in die Gummimischung der Drehbewe-
gung des Scherdornes, was eine Verdrillung um
eine gemeinsame Achse bedingt und einen schrau-
benfdrmig gewendelten Verlauf in dem erhaltenen
Gummikdrper. Dieser ist dadurch nicht nur in der
Langssondern zusdtzlich in der Umfangsrichtung
armiert, was beispielsweise eine Verwendung als
oder innerhalb von Seilen oder anderen auf Beu-
gung beanspruchten Formk&rpern mdglich macht.

Die Fiden k&nnen aus irgendeinem der ein-
schldgig verwendeten Materialien bestehen, bei-
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spielsweise aus natlirlichen, kiinstlichen oder me-
tallischen Textilfiden. Die Verwendung von Misch-
formen und Ausflihrungen aus mehreren Teilfdden
ist ebenfalls mdglich.

Die eingesetzte Gummimischung wird inner-
halb des Scherkopfes durch die Relativverdrehung
des Scherdornes in bezug auf das Gehduse einer
Walkbeanspruchung unterworfen, welche eine mit
zunehmender Drehgeschwindigkeit des Scherdor-
nes ansteigende Erwdrmung der eingesetzten Mi-
schung bedingt. Eine Erwdrmung auf Vulkanisa-
tionstemperatur ist hierdurch bei Anwendung hoher
Drehzahlen problemlos mdglich. Die Vulkanisierung
und hierdurch bedingte Verfestigung ergibt sich
indessen auch bei Erreichen der Vulkanisations-
temperatur nicht ohne weiteres spontan, sondern
erst im Anschluf an eine vorlibergehende, erhebli-
che Absenkung der Fliefviskositdt der eingesetzten
Mischung im Zuge der einsetzenden, eine Verfesti-
gung bewirkenden Vernetzungsreaktion der einge-
setzten Mischung. Die verschiedenen Stadien las-
sen sich deutlich voneinander unterscheiden, was
erfindungsgemiB genutzt wird, um die Faden mog-
lichst zum Zeitpunkt des Erreichens der niedrigst-
mdglichen FlieBviskositdt in die Mischung einzu-
betten und hierdurch eine optimale Benetzung und
Einbindung der Fiden in den GummikSrper zu
erhaiten und diesem eine optimale Festigkeit zu
geben.

Die Verweildauer der Gummimischung in dem
Scherkopf wird zweckm#Big so bemessen, daB
sich die Gummimischung beim Austreten aus der
Formdiise des Scherkopfes zumindest in einem
fortgeschrittenen  Vulkanisationsstadium  befindet.
Eine Lageverinderung der eingebetteten Féden ist
dadurch im AnschiuB nicht mehr mdgiich. Die ge-
gebenenfalls erforderliche Fertigvulkanisation kann
bedenkenlos in einer Temperkammer erfolgen.

Die Fiden kdnnen vor der Einfllhrung in den
Scherkopf entgegen der Drehrichtung des Scher-
dornes in sich verdrillt werden, was sich insbeson-
dere dann als vorteilhaft bewdhrt hat, wenn die
einzelnen Fiden aus mehreren Teilfdden zusam-
mengesetzt sind. Die sich in diesem Falle ergeben-
de Armierung innerhalb des fertigen GummikGrpers
ist nach Art eines Kreuzschiagsseils gestaliet, was
dem Gummikdrper bei beliebigen Zug- und Beuge-
belastungen eine ausgezeichnete Formbestdndig-
keit verleiht.

Die Faden kdnnen wihrend der Einflihrung in
den Scherdorn gebremst werden, was beispielswei-
se mit Hilfe einer Reibeinrichiung erfolgen kann.
Sie unterliegen in diesem Falle innerhalb des ge-
brauchsfertigen Gummik&rpers einer inneren Vor-
spannung, was die Dimensionsbestindigkeit der-
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selben weiter verbessert.

Dem Scherkopf kann durch eine die Stirnfliche
des Scherdomes konzentrisch durchdringende
Hilfsdffnung ein Vorformling kontinuierlich zuge-
flihrt werden, der unter Erzeugung einer adhesiven
Bindung in der vorstehend beschriebenen Weise
mit weiteren, entsprechend den vorliegenden Dar-
legungen erzeugten GummikSrpern ummantelt
wird. Die Anzah! der in radialer Richtung aufeinan-
der folgenden Schichten ist beliebig und ergibt sich
aus dem Verwendungszweck des Gummikrpers.

Bei einem entsprechenden, in aufeinander fol-
genden Stufen schichtweise erzeugten Gummikdr-
per besteht die Mdglichkeit, die Drehrichtung des
Scherdorns bei jeder neuen Schicht zu &ndern. Die
in einem solchen Falle in radialer Richtung aufein-
ander folgenden Fadenlagen sind in diesem Falle
einander kreuzweise zugeordnet, was dem ge-
brauchsfertigen Gummikdrper eine gute Dimen-
sionsbesténdigkeit verleiht.

In Fillen, in denen die Windungsrichtung der in
den aufeinander folgenden Schichten aufeinander
folgenden Fadenlagen gleich ist, hat der fertige
Gummik3rper dem- gegeniber eine vergleichswei-
se grofere Elastizitdt, was ihn besonders geeignet
macht flir Anwendungsfdlle, in denen mit einer
Schlagbelastung wihrend des bestimmungsgemé-
Ben Gebrauchs zu rechnen ist. Optimale Eigen-
schaften werden in dieser Hinsicht erhalten, wenn
die zur Anwendung gelangende Gummimischung
zugleich eine hohe innere Dampfung aufweist. Sie
unterstlitzt zugleich die Unterdriickung von Schwin-
gungen, die sich in bestimmten Verwendungen
durch Sekundéreinflisse in dem GummikSrper er-
geben kdnnen.

Im Hinblick auf eine feste Haftung aneinander
hat es sich als vorteilnaft bewéhrt, wenn flr die
Erzeugung des Vorformlings und der einzelnen
Gummischichten ariverwandte Gummimischungen
verwendet werden, wobei diese wdhrend der Ein-
bettung der jeweiligen Fadenlage nur vorvulkani-
siert und erst nach der endglitigen Formgebung
des Gummik8rpers gemeinsam fertigvulkanisiert
werden. Diesbeziiglich kann beispielsweise eine
Temperkammer zur Anwendung gelangen, was die
Belegungszeit des eigentlichen Scherdornes redu-
ziert und die Wirtschaftlichkeit des erfindungsge-
m&pBen Verfahrens weiter verbessert. Zusatzlich er-
gibt sich eine unidsbare Verbindung zwischen den
in radialer Richtung aufeinander folgenden Schich-
ten eines solchen Gummik&rpers und dementspre-
chend eine erhebliche mechanische Widerstands-
fahigkeit. 7

Die mit Hilfe des erfindungsgemifen Verfah-
rens erhiltlichen GummikSrper kdnnen gegebe-
nenfalls auch vor ihrer Ausvulkanisation in Gummi-
mischungen eingebettet und zu abweichend gestal-
teten Formk&rpern weiter verarbeitet und mit die-
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sen gemeinsam ausvulkanisiert werden. Der sich
ergebende Armierungseffekt ist im Hinblick auf die
vorschlagsgeméfe Einbindungsart der Verstér-
kungsfaden erheblich.

Ein besonderer Vorteil der nach dem erfin-
dungsgemifen Verfahren erhidltichen Formteile
besteht darin, daB die darin enthaltenden Verstir-
kungsfiden durch ihre volistindige Einbettung in
die. Gummimischung in ausgezeichneter Weise vor
Umgebungseinfilissen geschitzt sind. Eine Korro-
sionsbeanspruchung der Féden ist dadurch weites-
gehend ausgeschlossen. Auch Stahldrdhte lassen
sich problemlios bei der Herstellung fadenarmierter,
stranggeprefter GummikSrper verwenden, welche
als Seile im NapBbereich zur Anwendung gelangen.

Der Gegenstand der Erfindung wird nachfol-
gend anhand der in der Anlage beigefligten Zeich-
nung weiter verdeutlicht. Es zeigen:

Figur 1

Eine erste Vorrichtung zur Durchflbrung des
erfindungsgemaifen Verfahrens.

Figur 2

Eine zweite Vorrichtung zur modifizierten An-
wendung des erfindungsgemifen Verfahrens.

Der in Figur 1 gezeigte Scherkopf dient zur
Herstellung eines fadenarmierten, siranggeprefiten
Gummik&rpers nach dem vorstehend beschriebe-
nen Verfahren. Er besteht aus dem Geh3use 1, das
vor der Austrittséffnung eines Extruders 6 befestigt
ist. In dem Gehduse 1 ist eine Formdlise 6 ange-
ordnet sowie ein der Formdise 6 koaxial zugeord-
neter und um seine Achse drehbarer Scherdorn 5,
der mit einem eigenem Antrieb versehen ist.

Der Scherdorn 5 ist im linksseitigen Teil der
Darstellung mit Spulen 8 versehen, die seiner
Drehbewegung folgen und aus denen kontinuierlich
die Fiden 2 abgezogen und an einer Reibeinrich-
tung 9 vorbei in die Fadenfiihrung 10 des Scher-
dornes 5 einflihrbar sind. Die die Spulen 8 enthal-
tenden Behilter 11 sind im Bersich ihres radial
nach aufen weitenden Durchmessers an einem
Kegelrad 12 befestigt, welches mit dem ruhenden
Zahnkranz 13 in Eingriff steht. Die Spulen 8 bewe-
gen sich daher wihrend der Rotationsbewegung
des Scherdornes 5 nicht nur um dessen Achse 14
sondern zusitzlich in Richtung der eingetragenen
Pfeile um die Achse des Kegelrades 12. Hierdurch
wird eine Verdrillung der Féden 2 um ihre eigene
Achse bewirkt, welche der Umdrehungsrichtung
des Scherdornes 5 enigegengesetzt ist. Diese ist
ebenfalls durch einen eingetragenen Pfeil kenntlich
gemacht. .
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im Bereich des Fadeneinlaufes in den Scher-
dorn sind die Faden 2 der Einwirkung der Reibein-
richtung 9 ausgesetzt. In thnen ist dadurch wah-
rend der Einbettung in die den Gummik&rper bil-
dende Gummimischung eine Zugspannung wirk-
sam.

Die Fadenfiihrung besteht aus einer Anzahl von
Bohrungen, die in Umfangsrichtung verteilt sind
und deren Miindungen 4 die Stirnfliche des Scher-
dornes durchbrechen. Die aus den Miindungen 4
austretenden Féden 2 folgen dadurch der Drehbe-
wegung des Scherdorns 5, was eine Verdrillung um
die Achse 14 in der bei 15 gezeigten Weise erfolgt.
Hierbei ist es von entscheidender Bedeutung, daB
die Geschwindigkeit der Vorwartsbewegung der
Gummimischung 3 so mit der Drehgeschwindigkeit
des Scherdornes 5 abgestemmt wird, daf die
Gummimischung wihrend der Einbettung der Fa-
den und insbesondere zu dem Zeitpunkt, zu wel-
chem die Fdden die Miindungen 4 verlassen, zu-
mindest angendhert ihre geringstmdgliche FlieBvis-
kositdt erreicht. Die Vorwirtsbewegung der Gum-
mimischung wird hierbei maBgeblich durch die
Férdergeschwindigkeit des Extruders 6 bestimmit.
Sie 144t sich unabh&ngig von der Drehgeschwindig-
keit des Scherdorns 5§ verdndern und auf einen
Wert einstellen, bei dem die Einhaltung der ange-
sprochenen Randbedingung gewihrleistet ist. Die-
se 4Bt sich anhand der Qualitdt der Einbindung
der verwendeten Fdden in den gebrauchsfertigen
Gummik&rper anhand einer Probe desselben pro-
blemlos kontrollieren und im erforderiichen Mafe
korrigieren.

Vom Grundsétzlichen her ist es mdéglich, die
Geschwindigkeit der Verfahrensdurchfiihrung so zu
wihlen, daB der die Formdiise 6 verlassende, fa-
denarmierte Gummik&rper in einer fertig vulkani-
sierten Form voriiegt und seiner bestimmungsge-
mafen Verwendung unmittelbar zugefiihrt werden
kann. Unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten wird
dem gegeniber siner Verfahrensdurchfiihrung der
Vorzug gegeben, bei der die Fertigvuikanisierung
der Gummimischung 3 innerhalb des Scherkopfes
1 gerade so groB bemessen ist, daB die Vorvulkani-
sation der Gummimischung abgeschlossen. und
hierdurch eine flir die Lagerung und den Transport
ausreichende Eigenfestigkeit des aus der Formdi-
se 6 austretenden GummikSrpers gewéhrleistet ist.
Dieser kann anschlieBend in eine Temperkammer
Uberfiint und solange der Einwirkung hdherer
Temperaturen ausgesetzt werden, daB der Vulkani-
sationsvorgang zum AbschiuB gelangt. Die mecha-
nischen Eigenschaften eines solcher Art erzeugten
Gummikorpers unterscheiden sich nicht wesentlich
von denjenigen, eines auf die vorstehend beschrie-
be, in dem Scherkopf fertigvulkanisierten Gummi-
kdrpers.

Die in Figur 2 gezeigte Vorrichtung dient der
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modifizierten Anwendung des erfindungsgeméBen
Verfahrens. Abweichend von dem in Figur 1 ge-
zeigten Scherdorn gelangt eine Ausflihrung zur An-
wendung, welche von einer Hilis6ffnung konzen-
trisch ganz durchdrungen ist. Sie dient der kontinu-
ierlichen Zuflihrung des Vorformlings 16, welcher
entsprechend der vorstehend beschriebenen Ver-
fahrensweise unter Verwendung der in Figur 1 ge-
zeigten Vorrichtung erzeugt sein kann. Er hat, be-
zogen auf die Drehrichtung und -Geschwindigkeit
des Scherdorns 5 eine abweichende Drehrichtung
und/oder -Geschwindigkeit und bevorzugt die Dreh-
geschwindigkeit 0. Die Mundung der Hilfséffnung
durchdringt die Stirnfliche des Scherdorns 5 radial
innerhalb der MUndungen 4 der Fadenflhrungen.
Die widhrend der bestimmungsgemaBen Verwen-
dung der Vorrichtung aus den Miindungen 4 aus-
tretenden Fdden 2 werden dadurch kontinuierlich
mit der Gummimischung ummantelt und schrau-
benférmig auf den AuBenumfang des Vorformlings
16 aufgewickelt. Hierbei kann die in Figur 2 gezeig-
te, im Vergleich zu Figur 1 entgegengesetzte Dreh-
richtung des Scherdorns 5 zur Anwendung gelan-
gen, so daB sich eine Windungsrichtung der Ver-
stirkungsfidden 2 ergibt, die derjenigen der zuvor
erzeugten Fadenlage entgegengesetzt ist. Flr die
Formbestédndigkeit des nach der Fertigvulkanisie-
rung erhaltenen GummikSrpers ist eine derartige,
sich Uberkreuzende Aufeinanderfolge der einzelnen
Fadenlagen von einer hervorzuhebenden Bedeu-
tung. Die Fertigvulkanisierung erfolgt zweckmiBig
im Sinne der vorstehenden Ausflihrungen getrennt
von der in Figur 2 gezeigten Vorrichtung in einer
separaten Temperkammer.

Es versteht sich von selbst, daB die in Figur 2
gezeigte Beschichtung eines Vorformlings beliebig
hdufig wiederholt werden kann. Es bedarf hierzu
lediglich der Verwendung von Scherdornen 5 und
Formdiisen B, welche hinsichtlich der zur Verfu-
gung stehenden Durchtrittsdffnungen entsprechend
aufgewsitet sind. Auch wird man bei gréBeren
Durchmessern die Anzahl der auf dem Umfang der
Stirnfliche des Scherdorns 5 verteilten Miindungen
4 entsprechend vergréBern, um die gewlnschte
Fadendichte innerhalb der Armierung zu erhalten.
Eine Nichtbelegung einzelner Miindungen mit Fa-
den hat keine nachteiligen Auswirkungen auf die
sich im Bereich der Nachbarmiindungen ergeben-
de Einbindung der dort austretenden Féden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines fadenarmier-
ten, stranggeprefBten Gummik&rpers mit Hilfe eines
Scherkopfes, bei dem die Fiden kontinuierlich zu-
geflihrt, in die in einer kontinuierlichen Vorwértsbe-
wegung befindliche Gummimischung eingebettet
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und durch Vuikanisierung der Gummimischung in
dem Gummik&rper festgelegt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fdden kontinuierlich aus den
in Umfangsrichtung verteiiten, die Stirnfidche
durchdringenden Mundungen (4) des sich in dem 5
Scherkopf (1) in einer kontinuierlichen Drehbewe-
gung befindlichen Scherdornes (5) in den in dem
Scherkopf (1) enthaltenen Teil der Gummimischung
(3) eingebettet werden und daB die Geschwindig-
keit der Vorwirtsbewegung der Gummimischung 70
(3) so mit der Drehgeschwindigkeit des Scherdor-
nes (5) abgestimmt wird, daB die Gummimischung
(3) wiahrend der Einbettung der Fiden zumindest
anndhernd ihre geringstmdgliche Viskositdt er-
reicht. ) 15

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verweilzeit der Gummimi-
schung (3) in dem Scherkopf (1) so bemessen
wird, daf sich die Gummimischung beim Austreten
aus der Formdise (6) in einem fortgeschrittenen 20
Vulkanisationsstadium befindet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Féden (2) vor der Einflh-
rung in den Scherdorn (5) entgegen der Drehrich-
tung des Scherdornes (5) in sich selbst verdrillt 25
werden.

4, Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fiaden (2) wihrend der
Einfiihrung in den Scherdorn (5) gebremst werden.

30

35

40

50

55



EP 0 382 891 A2

TR

AT 7777773

Z

| "Dy

Ll L

LLLL

L

eI e

o4

n

@®

\
/
S\
V4 \\\\\.\&

N

L3 LJ i

8



EP 0 382 891 A2

|

Fig. 2

.
hiPiy

[N

/L

VA

y

N e

L ./;_0,

_w
| N
N
N
\X
v



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

